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(3) Vorrichtung und ein Verfahren zum spanabhebenden Bearbeiten von Werkstucken 

(§) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zum spanabhebenden Bearbeiten von 
Werkstucken {3), mit einem Spanwerkzeug (7, 8), mit ei- 
nem Werkstuckhalter (4), der das Werkstuck (3) wahrend 
der Bearbeitung halt, wobei sich Spanwerkzeug (7, 8) und 
Werkstuck (3) wahrend der Bearbeitung relativ zueinan- 
der bewegen, mit einer an dem Spanwerkzeug (7) ausge- 
bildeten Duse (14), die bei Beaufschlagung mit unter 
Druck stehendem Fluid einen Fluidstrahl gegen die vorn 
Spanwerkzeug (7, 8) bearbeitete Wand (13) des Werk- 
st ticks (3) richtet, mit einer Fluidversorgung (18), an wel- 
che die Duse uber eine Fluidversorgungsleitung (16) an- 
geschlossen ist und welche die Duse (14) in Abhangigkeit 
von einem Steuersignal mit dem druckbeaufschlagten 
Fluid versorgt, mit einer Steuereinrichtung (21), welche 
die Relativbewegung von Werkstuck (3) und Spanwerk- 
zeug (7) steuert, und mit einer Uberwachungs- und Aus- 
werteinrichtung (20), welche bei Beaufschlagung der 
. Duse (14) mit Fluid den Druck in der Fluidversorgungslei- 
tung (18) erfaSt und Abweichungen des erfafcten Drucks 
* <SP) von einem Solldruck an die Steuereinrichtung (21) 
meldet. Die erflndungsgemafte Vorrichtung und das Ver- 
fahren ermoglichen eine auch strengsten Toleranzanfor- 
derungen gerechtwerdende Berucksichtigung des Werk- 
zeugverschleiSes wahrend der spanabhebenden Bearbei- 
tung von Werkstucken. 
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[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum spanabhebenden Bearbeiten von Werkstuk- 
ken, bei dem Spanwerkzeug und Werkstuck relativ zueinan- 
der bewegt werden. Derartige Vorrichtungen und Verfahren 
werden im Zuge der Endbearbeitung von Werkstucken ein- 
geselzt, um beispielsweise ein in einem vorangehenden Ar- 
beitsgang erzeugtes Formelement des Werkstucks auf ein 
exaktes SollmaB zu bringen. Bei einem solchen Formele- 
ment handelt es sich ly pise her weise um eine Innenbohrung. 
Ebenso werden derartige Vorrichtungen jedoch auch einge- 
seizt, um den AuBendurchmesser von Werkstucken auf ein 
SollmaB zu bringen. 

|0002] Um die immer strenger werdenden Anforderungen 
an die Fertigungsgenauigkeil insbesondere bei derFertigung 
von Zahnradern zu erfullen, erfolgt die spanabhebende End- 
bearbeilung der Werkstucke in der Regel in zwei Schritlen. 
Im ersten Arbeitsschritt wird das jeweils uberschussige Ma- 
terial bis auf ein RestaufmaB mil einem DrehmeiBel oder 
Fraser bearbeilel. Nach dieser Bearbeiiung mil einem Span- 
werkzeug, das eine definierte Klinge besiizt, wird im zwei- 
ten Schritt das verbliebene RestubermaB mil einem Schleif- 
werkzeug abgetragen. Durch diese zweistufige Arbeit* weise 
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entwicklung des Kuhlmittels konnen so Schlusse auf die mil 
dem VerschleiB des Werkzeugs ansteigende, sich in einer 
zunehmenden Temperatur der Werkzeugschneide nieder- 
schlagenden Schneidarbeit gezogen werden. Allerdings er- 
laubl es diese indirekie Erfassung des VerschleiBzustandes 
der Schneide keine schnelle Reaktion auf den fortschreiten- 
den VerschleiB der Schneide. Vielmehr bildet die zur Erfas- 
sung der Temperaturanderung benutzle Kuhlflussigkeil ei- 
nen Puffer, dessen eigenes Temperaturverhalten zu einer er- 
heblichen Ungenauigkeil bei der Feststellung der tatsachli- 
chen Temperatur im Bereich der Schneide des Werkzeugs 
fuhrt. 

[0006] Die Aufgabe der Erfindung bestehl darin, ausge- 
hend von dem voranstehend erlauterten Stand der Tcchnik 
eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, mil dem 
eine auch strengslen Toleranzanforderungen gerechlwer- 
dende Berucksichtigung des Werkzeug VerschleiBes wah- 
rend der spanabhebenden Bearbeiiung von Werkstucken 
moglich isl. 

|0007] Diese Aufgabe wird einerseils durch eine Vorrich- 
tung zum spanabhebenden Bearbeiten von Werkstucken ge- 
lost, die mil einem Spanwerkzeug, mil einem Werkstuckhal- 
ter, der das Werkstuck wahrend der Bearbeitung halt, wobei 
sich Spanwerkzeug und Werkstuck wahrend der Bearhei- 



kann die Bearbeitung besonders zeitsparend durchgefuhrt 25 tung relativ zueinander bewegen, mil einer an dem Span- 
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werden. Im Hinblick auf die Prazision des Bearbeitungser- 
gebnisses als besonders vorteilhaft hat es sich dabei erwie- 
sen, wenn das Werkstuck wahrend der Bearbeitung in der- 
selben Aufspannung verbleibt. 

[0003] In der Praxis ergibt sich dennoch das Problem, daB 
es infolge des VerschleiBes des Spanwerkzeuges zu unzulas- 
sigen MaBabweichungen konvmen kann. Besonders kritisch 
sind diese Abweichungen bei der GroBserienverarbeitung 
von Werkstucken. So kann es bei der Bearbeitung einer gro- 
Ben Stuckzahl von Werkstucken mil zunehmender Einsatz- 
dauer des Spanwerkzeugs dazu kommen, daB die Werk- 
stucke trotz einer ordnungsgemaBen Zustellung des Werk- 
zeugs am Anfang der Einsatzdaucr durch den unvcrmcidbar 
voranschreitenden WerkzeugverschleiB immer groBeren 
Abweichungen ihrer Abmessungen von der optimalen Soli- 40 
vorgabe aufweisen. 

[0004] Es isl versuchl worden, den sich wahrend der Bear- 
beitung des Werkstucks einstellenden VerschleiB des Werk- 
zeugs zu erfassen, um abhangig von dem festgestellten Ver- 
schleiB die Zustellung des Werkzeugs im Betrieb anzupas- 45 
sen oder um daB sich infolge des VerschleiBes verbleibende 
RestaufmaB bei den nachfolgenden Bearbeitungsschritten 
berucksichtigen zu konnen. Zu dieseni Zweck werden bei- 
spielsweise MeBeinrichtungen eingesetzt, bei denen Werk- 
stiick und Werkzeug einen Schwingkreis bilden, dessen Fre- 50 
quenz sich infolge der mil zunehmendem VerschleiB des 
Werkzeugs eintreienden Annaherung von Werkstuck und 
Werkzeug andert. Derartige MeBeinrichtungen sind jedoch 
nicht fur eine hochprazise und schnell reagierende Steue- 
rung der spanabhebenden Bearbeitung in den insbesondere 55 
im Bereich der Fertigung von Automobilgetrieben immer 
enger werdenden Toleranzbereichen geeignel. 
[0005] Eine andere Moglichkeit der Uberwachung des Zu- 
stands eines Schneidwerkzeugs isl aus derDE 37 24 383 Al 
bekannt. Bei dieser bekannten Vorrichtung wird der Ver- 
schleiB des Werkzeugs dadurch erfaBt, daB die Geschwin- 
digkeit, mil der das Werkzeug im Betrieb Warme erzeugt, an 
der Schneidkante gemessen und die gemessene Warmeer- 
zeugungsgeschwindigkeit mit dem Zustand der Schneide in 
Beziehung gesetzt wird. Zu dieseni Zweck wird eine Strd- 
mung eines Kuhlmittels auf die Ruckseite des Schneidwerk- 
zeugs geleitet und der Anslieg der Temperatur dieses Kuhl- 
mittels gemessen. Durch die Auswertung der Tcmperatur- 
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werkzeug ausgebildeien Duse, die bei Beaufschlagung mit 
unter Druck stehendem Fluid einen Fluidstrahl gegen die 
vom Spanwerkzeug bearbeitete Wand des Werkstucks rich- 
lei, mil einer Fluidversorgung, an welche die Duse uber eine 
Fluidversorgungsleitung angeschlossen isl und welche die 
Duse in Abhangigkeit von einem Steuersignal mit dem 
druckbeaufschlagten Fluid versorgt, mil einer Steuereinrich- 
lung, welche die Relativbewegung von Werkstuck und 
Spanwerkzeug steuert, und mit einer Uberwachungs- und 
Auswerteinrichtung ausgestattel isU welche bei Beaufschla- 
gung der Duse mit Fluid den Druck in der Fluidversorgungs- 
leitung erfaBt und Abweichungen des erfaBten Drucks von 
einem Solldruck an die Stcucrcinrichtung mcldct. 
[0008] Zum anderen wird die voranstehend angegebene 
Aufgabe durch ein Verfahren zum spanabhebenden Bearbei- 
ten von Werkstucken gelost, bei dem ein Werkstuck und ein 
Spanwerkzeug relativ zueinander bewegt werden, bei aus ei- 
ner an dem Spanwerkzeug ausgebildeien Duse ein Fluid- 
strahl auf die von dem Spanwerkzeug bearbeitete Wand ge- 
richlel wird ? bei dem der sich zvvischen der Diise und der be- 
arbeiteten Wand bildende Slaudruck erfaBt wird, bei dem 
der erfaBte Staudruck mit einem Sollwert verglichen wird 
und bei dem Sleuersignale unter Berucksichtigung des Er- 
gebnisses des Vergleichs erzeugt werden. 
[0009] Der Erfindung liegl der Gedanke zugrunde, aus ei- 
ner Duse einen Fluidstrahl, vorzugs weise einen Luftstrahl, 
gegen die vom Spanwerkzeug bearbeitete Wand zu richten, 
so daB sich zwischen Duse und Wand ein Staudruck bildet. 
Dieser Staudruck isl in der Fluidversorgungseinrichlung 
meBbar, welche die Duse mit dem ausgebrachten Fluid ver- 
sorgt. Die Erfassung des Staudrucks erfolgt dabei durch eine 
Uberwachungs- und Auswerteinrichtung, die die Entwick- 
lung des Staudrucks beispielsweise in der Verbindungslei- 
tung zwischen Druckerzeuger und Duse erfaBt und mit ei- 
nem den unverschlissenen Zustand kennzeichnenden Soll- 
druck vergleicht. Die sich bei VerschleiB des Werkzeugs ein- 
stellende Annaherung von Diise und bearbeiteter Wand 
fuhrt unmittelbar zu einer Veranderung des Staudrucks, die 
sich wiederum unmittelbar in einer Anderung des Drucks in 
der Vcrsorgungseinrichtung niederschlagt. Mit heute zur 
Verfugung stehenden Drucksensoren kann diese Druckan- 
derung verzogerungsfrei festgestellt werden, so daB bei er- 
findungsgemaBer Vorgc hens weise stets eine aktuelle Infor- 
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mauon uber den VerschleiBzustand des Werkzeugs vorlicgl. 
In gleicher Weise wird ein Bruch des Werkzeugs bzw. seiner 
Klinge sofort bcmerkl, so daB groBcre Schaden an dem 
Werkstuck und der Vorrichtung sicher vennieden werden. 
10010] Dabei laBl sich die Erfindung kosiengunsiig ver- 
wirklichen. So kann das fur das Ausbringen des Fluidstrah- 
les erf order liche Fluid in Form von Drucklufi von der in 
Vorrichtungen der in Rede siehenden Art ohnehin in der Re- 
gel zur Verfugung siehenden Druckluflversorgung bereitge- 
s tell I werden. Bei den fur die Erfassung des Druckverlaufs 
in der zur Versorgung der Duse eingesetzien Ein richtung er- 
forderlichen MeBwertaufnehmer kann es sich urn ebenso 
kosiengunsiig erhaltliche Siandardbauteile handeln. 
[0011] Die Ergebnisse des Vergleichs des erfaBlen jeweils 
akluellen Drucks mil dem Solldruck konnen bei laufendem 
Belrieb unmiltelbar in Steuersignale umgeseizt werden, an- 
il and derer die Zusiellung des Werkzeugs bzw. des Werk- 
stiicks korrigierl wird. Genauso kann dieses Ergebnis zur 
exakien Besiimmung des nach der jeweiligen Bearbeiiung 
verbleibenden ReslubermaBes genutzt werden. Letztere 
Moglichkcii erweisi sich insbesondere dann als vorteilhaft, 
wenn das uberschussige Material des Werkslucks in eineni 
erslen groberen Bearbeitungsschritt zunachsl nur bis auf ein 
"ReslubermaB abget.ragen wird und anschlieBend dieses ver- 
bliebene UbermaB in einem hochprazise durchgefuhrten 
zweiten Arbeit sschri It bis auf das SollinaB abgeiragen wird. 
[0012] Weitere vorteilhafte Ausgesialtungen der Erfin- 
dung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben und 
werden nachfolgend anhand einer ein Ausfuhrungsbeispiel 
darstellenden Zeichnung naher erlaulert. Es zeigen schema- 
tisch: 

[0013] Fig. 1 eine Vorrichlung zum Endbearbeilen der In- 
nenbohrung eines Werkslucks in einer erst en Belriebsst el- 
lung in seillicher, lei 1 weise aufgebrochener Ansicht, 
[0014] Fig. 2 die Vorrichlung in einer zweiten Betriebs- 
stellung in seillicher Ansicht. 

[0015] Die Vorrichtung 1 dient zum Endbearbeilen der In- 
ncnbohrung 2 cincs Werkslucks 3, bei dem es sich im vorlic- 
genden Fall um ein fur ein PKW-Gctriebe beslimmtes Zahn- 
rad handell. Das Werkstuck 3 isl in einem Werksiuckhaher 4 
gehallen, der an einen nicht dargestellten Drehantrieb ange- 
schlossen isl. Mittels des Drehantriebs kann der Werkstuck- 
haller 4 mil dem von ihm gehaltenen Werkstuck 3 um eine 
mil der Langsachse des Werkslucks 3 zusammenfallende 
Drehachse 5 gedrehl. werden. 

[0016] In der Vorrichlung 1 erfolgt die Bearbeitung des 
Werkslucks 3 in zwei Stufen. Zu diesem Zweck weist die 
Vorrichtung 1 eine Werkzeugwechseleinrichtung 6 auf. die 
in der erslen, in Fig. 1 dargestellten Betriebsstellung mil ei- 
nem DrehmeiBel 7 und in der zweiten Betriebsstellung mil 
einem Schleifwerkzeug 8 bestuckt isl. 
[0017] Der DrehmeiBel 7 umfaBt dabei einen mil seinem 
einen Ende mil der Werkzeugwechseleinrichtung 6 verkop- 
pelten Halterschaft 9, an dessen freiem Ende eine Hartme- 
tallplatle 10 befestigt ist. An der Hartmeiallplatte 10 ist min- 
desiens eine definierte Schneide 12 ausgebildel, iiber die der 
Materialablrag an der zu bearbeitenden Wand 13 der Innen- 
bohrung 2 erfolgt. 

|0018] In gcringem Abstand A in Richtung der Werkzeug- 
wechseleinrichtung 6 versetzt isl in die Umfangsflache des 
Halterschafis 9 in enger Nachbarschaft zur Hartnietallplatte 
10 eine Diise 14 eingeformt. Die Duse 14 ist iiber einen im 
Halterschaft 9 ausgebildeten, auf der der Werkzeugwechsel- 
einrichtung 6 zugeordneten Stimscile des DrehmeiBels 7 
mundenden Versorgungskanal 15 mil einer Versorgungslei- 
tung 16 verbunden. die in der den Halterschaft 9 haltenden 
Aufnahme 17 der Werkzeugwechseleinrichtung 6 endet und 
an die allgemeine Fluidversorgungseinrichtung 18 der Vor- 



richlung 1 angeschlossen ist. Neben der Diise 14 versorgt 
die Fluidversorgungseinrichtung 18 die pneumatisch beta- 
ligten, hier weiter nicht dargestellten Aggregate der Vorrich- 
tung 1 mil Druckluft. 

5 [0019] Die Posiuonierung der Diise 14 in unmiltelbarer 
Nahe der Hartmeiallplatte 10 hat den Vorteil, daB eine be- 
sonders priizise Erfassung des Verse h lei Bes der Schneide 12 
der Hartmeiallplatte 10 sichergestellt ist. Abhangig von der 
Gestallung des DrehmeiBels 7 kann es ebenso gunstig sein, 

10 eine Duse benachbarl zur freien Slimseite des DrehmeiBels 
7 anzuordnen. Wesentlich ist dabei jedoch, daB der aus der 
Diise ausgebrachte Fluidstrahl so ausgerichtet ist, daB sich 
zwischen der jeweils bearbeiteten Wand 13 der Innenboh- 
rung 2 und dem jeweiligen Spanwerkzeug (hier DrehmeiBel 

15 7) ein Staudruck SP ausbildet, der in der Versorgungsleitung 
17 der Fluidversorgungseinrichtung 18 festgestelll werden 
kann. 

[0020] Bei der Vorrichlung 1 wird der Druck in Versor- 
gungsleitung 17 durch eine Uberwachungs- und Auswcrt- 
20 einrichtung 20 erfaBl und mil einem in der Uberwachungs- 
und Ausweneinrichiung 20 gespeicherten Sol I wen vergli- 
chen. Dieser Sollwert enlspricht dem Staudruck SP, der sich 
bei unverschlissener Hartmetallplatte 10 zwischen dem 
DrehmeiBel 7 und der Wand 13 einstellt. 
25 [00211 Nachdem das mil der grob vorgefertigen Innen- 
bohrung 2 angelieferte Werkstuck 3 in den Werkstuckh alter 
4 gespannt ist, wird das gegenuber dem Solldurchmesser 
Dsoll der Innenbohrung 2 uberschussige Material der Wand 
13 bei rotierendem Werkstuck 2 mil dem DrehmeiBel 7 bis 

30 auf ein nach diesem ersten Bearbeitungsschritl verbleiben- 
des SolliibermaB Usoll abgetragen. Der Vorschub des nicht 
rotierenden DrehmeiBels 7 in axialer Richtung X wird dabei 
von der Werkzeugwechsel vorrichtung 6 ausgefuhrl. 
[0022] Wahrend der Bearbeitung des Werkslucks mil dem 

35 DrehmeiBel 7 wird von der Uberwachungs- und Auswert- 
einrichtung 20 laufend der Staudruck SP erfaBt und mil dem 
Sollwert verglichen. Die sich dabei ergebenden Abweichun- 
gen von dem Sollwert werden in cincm Spcichcr cincr 
Steuerungscinrichlung 21 abgelegt, die zenlral die Bcwe- 

40 gungen der Werkzeugwechseleinrichtung 6 und des Werk- 
stucks 2 steuert. Bei einer plotzlichen, einen Bruch der Hart- 
metallplatte 10 kennzeichnenden Veranderung des Stau- 
drucks SP bricht die Steuerung 21 die Bearbeitung ab und 
gibt ein Warnsignal aus. 

45 [0023] Die im Speicher der Sleuerungseinrichtung 21 ab- 
gelegten Daten kennzeichnen die sich infolge des Verse hiei- 
Bes der Hartmetallplatle 10 einstellenden Abweichungen 
des auf der Wand 13 nach der Bearbeitung durch den Dreh- 
meiBel 7 verbleibenden Ist-UbermaBes Uist von dem Soll- 

50 UbermaB Usoll. Alternativ zu einer laufenden Uberwachung 
und Erfassung dieser Abweichungen wahrend des Betriebes 
kann das nach dem ersten Bearbeitungsschritl auf der Wand 
13 vorhandene tatsachliche UbermaB auch durch eine nach 
dem ersten Bearbeitungsschritt erfolgenden einmaligen 

55 Mess ung festgestelll werden. 

[0024] Im zweiten Bearbeitungsschritt wird das nach der 
ersten Bearbeitung auf der Wand 13 verbleibende tatsachli- 
che UbermaB Uist von dem Schleifwerkzeug 8 abgetragen, 
welches dazu von der Werkzeugwechseleinrichtung 6 auf- 

60 genommen wird. Das nach wie vor rolierende Werkstuck 3 
verbleibt dabei in derselben Aufspannung wie im ersten Be- 
arbeiiungsschriit. 

[0025] Die Zusiellung von Schleifwerkzeug 8 und Werk- 
stuck 3 erfolgi dabei unler Berucksichtigung des im erslen 
65 Arbeitsschritt festgestellien Ist-UbermaBes Uist, so daB im 
Ergebnis nach der im zweiten Bearbeitungsschritt mil Hilfe 
des Sen lei f werkzeugs 8 durchgefuhrten Schlei (bearbeitung 
der Solldurchmesser Dsoll der Innenbohrung 2 sicher er- 
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reicht wird. 

[0026] Es isl feslgesiellt worden, daB sich mit einer sol- 
chen erfindungsgemaBen Vorgehensweise nach Fertigstel- 
lung der Endbearbeitung Abweichungen von maximal 3 bis 
5 um von dem Solldurchmesser Dsoll gewahrleisten lassen. 5 

BEZUGSZEICHEN 

A Abstand 

Dsoll Solldurchmesser der Innenbohrung 2 10 
SP Slaudruck 
Usoll SoUubennaB 

Uist nach der Bearbeitung durch den DrehmeiBel 7 verblei- 
bendes Isl-UbermaB 

X axiale Vorsehubrichtung des DrehmeiBels 7 und des 15 
Schleifwerkzeugs 8 

1 Vorrichtung 

2 Innenbohrung 

3 Wcrkst tick 

4 Werksluckhaller 20 

5 Drehachsc 

6 Werkzeugwcchseleinrichtung 

7 DrehmeiBel 

8 Schleif werkzeug 

9 Halterschaft 25 
lOHartmetallplatte 

12 Schneide 

13 bearbeitete Wand der Innenbohrung 

14 Dtise 

15 Versorgungskanal 30 

16 Versorgungsleitung 

17 Aufnahme 

18 Fluidversorgungseinrichtung 

20 Uberwachungs- und Auswerteinrichtung 

21 Steuerungseinrichtung 35 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum spanabhebenden Bearbeiten von 
Werkstiicken (3), 

mit einem Spanwerkzeug (7, 8), 

mit einem Werkstuckhalter (4), der das Werkstuck (3) 
wahrend der Bearbeitung halt, wobei sich Spanwerk- 
zeug (7, 8) und Werkstuck (3) wahrend der Bearbei- 
tung relativ zueinander bewegen, 

mil einer an dem Spanwerkzeug (7) ausgebildeten 
Dtise (14), die bei Beaufschlagung mit unter Druck ste- 
hendem Fluid einen Fluidstrahl gegen die vom Span- 
werkzeug (7, 8) bearbeitete Wand (13) des Werkstucks 
(3) richtet, 

mit einer Fluidversorgung (18), an welche die Duse 
uber cine Fluid versorgungsleitung (16) angeschlossen 
isl und welche die Duse (14) in Abhangigkeit von ei- 
nem Sleuersignal mil dem druckbeaufschlaglen Fluid 
versorgt , 

mil einer Steuereinrichtung (21), welche die Relativbe- 
wegung von Werkstuck (3) und Spanwerkzeug (7) 
steuert, und 

mit einer Uberwachungs- und Auswerteinrichtung 
(20), welche bei Beaufschlagung der Duse (14) mil 
Fluid den Druck in der Fluidversorgungsleitung (18) 
erfaBt und Abweichungen des erfaBten Drucks (SP) 
von einem Solldmck an die Steuereinrichtung (21) 
meldel. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Spanwerkzeug (7) eine definierte 
Schneide (12) besitzL 

3. Vorrichiung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das Spanwerkzeug (7) ein DrehmeiBel 
ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Duse (14) in unmiuel- 
barer Nahc der Schneide (12) angeordnet isl. 

5. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneide 
(12) an einem Hartmetalleinsatz (10) ausgebildet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Spanwerk- 
zeug (7) einen Halterschaft (9) aufweist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Duse (14) an dem Halterschaft (9) 
ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Spanwerk- 
zeug (7) fur das Bearbeiien einer Innenbohrung (2) des 
Werkstucks (3) beslimml ist. 

9. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Drehantrieb 
vorhanden ist, welcher Werkstuck (3) und Spanwerk- 
zeug (7) wahrend der Bearbeitung relaliv zueinander 
rotierend bewegt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Drehantrieb dem Werkstuck (3) zuge- 
ordnet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB sie zwei spanab- 
hebende Werkzeuge (7, 8) fur zwei unterschiedliche, 
zeitlich aufeinanderfolgend durchgefuhrte Bearbeitun- 
gen des Werkstucks (3) aufweist . 

12. Vorrichiung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das das Werkstuck (3) zuerst bearbei- 
tende Werkzeug (7) eine definierte Schneide (12) auf- 
weist und daB das das Werkstuck (3) anschlieBend be- 
arbeitende Werkzeug (8) eine undennierte Schneide 
besitzt. 

13. Vcrfahrcn zum spanabhebenden Bearbeiten von 
Werkstucken (3), bei dem das Werkstuck (3) und ein 
Spanwerkzeug (7) relaliv zueinander bewegt werden, 
bei aus einer an dem Spanwerkzeug (7) ausgebildeten 
Duse (14) ein Fluidstrahl auf die von dem Spanwerk- 
zeug (7) bearbeitete Wand (13) gerichtel wird, bei dem 
der sich zwischen der Duse (14) und der bearbeiteten 
Wand (13) bildende Slaudruck (SP) erfaBt wird, bei 
dem der erfaBte Slaudruck (SP) mil einem Sollwert 
verglichen wird und bei dem Steuersignale unter Be- 
rucksichtigung des Ergebnisses des Vergleichs erzeugi 
werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitung in einem ersten Schritt 
mil einem Spanwerkzeug (7) mit definierter Klinge 
(12) und in einem zwei ten Schritt mil einem Spanwerk- 
zeug (8) mit einer undefinierten Klinge durchgefuhrt 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wahrend des ersten Schritts der Bear- 
beitung festgestellten Abweichungen des Staudrucks 
(SP) von dem Soil wen bei der Zustellung des im zwei- 
ten Schritt eingesetzten Spanwerkzeugs (8) beruck- 
sichtigl werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB im ersten Schritt der Bearbeitung ein 
DrehmeiBel (7) und im zweiten Schritt ein Schleif- 
werkzeug (8) eingesetzi wird. 
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